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1. 安全说明 

 在安装和使用本机前，请仔细阅读使用说明书，以免因操作不当造成人身

伤害或导致机器损坏。 

1.1 对机械手臂所有者的强制性安全建议及要求 

● 使用手册必须让机械手的操作者、保养者及相关人员阅读，并确认全部了解手
册内容。 

● 本机械手臂仅限使用于塑胶射出成型机。 
● 任何对机械手臂的改装或改变机械手原始设计的应用范围皆被禁止。 
● 任何不正确的操作，将导致人员或设备的损伤。 
● 有任何使用上的问题，请立即联络制造商或代理商。 
● 本机械手使用时，需配合其他的安全保护设备（如：安全门），不可单独使用。 
● 在确认机械手安装而且符合所有的安全要求后，才可使用。 
● 没有制造商的书面同意，任何超越使用手册范围对机械手的不当改装或使用所
造成的损失或伤害，制造商将没有任何责任。 

1.2 安全考量 

● 本机械手之保养、维护、检修等工作，必须由受过专业训练人员来担任。 
● 本机械手在作动时，运动快速范围广大，无关人员切勿靠近危险区域。所有电
气接线必须由专业人员完成，并依指定之规格及指示配线。 

● 安装机器时应在机器可动范围外加装安全栏，以免机器运行时有关人员进入可
动范围造成人身伤害。 

● 为操作安全，机器手控器应放置于机器可动范围外。  
● 机器安装必须具有足够的强度，不可有松动现象。 
● 机器使用的空气不能含磷酸脂系驱动油、有机溶剂、亚硫酸气体、氯气、酸类
以及变质的压缩机油等。 

● 机器工作时气压必须保持在 0.6MPa ± 0.1MPa范围内。 
● 机器运行过程中会发生轻微震动，请不要把任何物品放入机器上。 
● 机器发生故障或意外时，应立即按下手控器上的急停按钮。  
● 请不要改动机器主体及控制箱，若需更改请向本公司咨询。 
● 机器维修前应先关闭电源及气源，同时作好相应的警示标识。 
● 机器零件需更换时，请务必更换正牌零部件。 
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● 本公司机械手符合各项安全规则之要求。 
● 本使用手册是操作机械手之准则，安全细则必先详阅。 
● 无关人员若要进入机械手操作范围，必先告之安全人员及被告之注意事项。 
● 所有保养、操作、维护及检修必须由专业人员来担任。 
● 假使本使用手册破坏无法阅读时，请通知本公司订购。一定要将安全列为第一
考量。 

 注意！ 
机械手所有者需确认所有与机械手操作、保养等相关人员在开始操作机械

手之前，应详细阅读本使用手册。 

 注意！ 
任何对机械手的修改或应用的变更，皆需获得制造商的书面同意，以确保

使用的安全性。 

 电气系统！ 
如因不遵守电气系统符号所描述的安全建议，将导致人员发生触电的危险。 

 机械手臂或是系统的使用者都必须确保机械手臂是符合安全标准。我们并
不提供这些安全装置（除非特殊装置）。如果这些安全装置是由使用者提

供，请注意，在机械组装及测试机台前，先把安全装置安装好。 

1.3 急停按钮 

控制面板和手控器上各有一个急停按钮。 
按下急停按钮，机器会停止运作。夹具、真空阀仍可运作，以防成品掉落。此外，

微电脑处理器及手控器仍会有电源可显示错误讯息。 
机械手臂与射出成型机的急停电路是通过 Euromap12或 Euromap67的界面相互
连接。不论按下机械手臂或射出成型机的急停按钮，所有的周边设备都会停止运

作。 
机器在使用过程中有任何问题，请与本公司维修人员或当地供应商联系。  

总公司及台北厂：      TEL：(02)26809119 
中国服务热线：        TEL：800-999-3222 
华南东莞厂：          TEL：(0769)83313588 
华东宁波厂：          TEL：(0574)86719088 
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1.4 运输与储藏 

 注意！ 
在搬运过程中，禁止人员在机械下方作业！ 

 注意！ 
假如有任何必要的理由机械手必须移动或重新安装，机械手所有人需向制

造商或代理商请求协助。如果未遵守此项强制规定，而导致任何人员及设

备的损伤，机械手制造商将没有任何责任。 

1.4.1 运输 

1. 该系列机械手出厂时采用木箱包装，木箱底部留有空隙，便于用叉车移动位置。 
2. 机器包装运输前应将手臂防落栓锁住，防止运输过程中手臂伸出导致手臂损 
坏。 

4. 在运输过程中，请注意不要与其它物体相撞，以免导致机器损坏。 
5. 在长距离运输时，应在机器外面加包塑料袋，必要时应进行抽真空并放置防潮
珠。 

6. 运输储存的温度范围为-25℃到 55℃，对于 24小时以内的短时间运输储存不
能超过 70℃。 

您所订购的机械手在出厂前已确认过是在完好的状态，请检查是否有任何因搬运、

运输等所造成的损伤。请小心拆除外箱及组件之包装，因为若发现机械手有因运

输造成损伤时，不可以再次被使用。 
确认机械手有任何因运输所造成的损伤时，请： 
1) 立即向负责运输的公司及本公司反映。 
2) 向货运公司申诉损坏，填写文件请求赔偿。 
3) 保留损坏物品等候检验。等待检验期间，勿将损坏物品寄回。 

1.4.2 储藏 

1. 长期不使用机器时，应切断机器电源及主气源。      
2. 机器应储藏在通风、干燥的房间内，避免机器锈蚀或电气元件受潮损坏。  
3. 长期不使用此机器时，应对机器进行防锈处理，必要时应加盖薄膜，以防灰尘
和雨水浸蚀机器。 
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1.4.3 拆箱后搬运 

搬运机械手需使用专用的吊具（此吊具为特殊附件，可向制造商订购）。 

1.4.4 工作环境 

1. 温度: 在+5℃到+40℃的空气温度范围内正常使用。 
2. 湿度: +40℃时对应的湿度不超过 50%的环境下正常使用。 
3. 海拔：在海拔 1000米以下使用。 
4. 当机器电源线出现损坏时，请勿使用。 
5. 当机器气管出现损坏时，请勿使用。 
6. 气压严重不足或严重超高时，请勿使用。 
7. 机器出现故障或非经专业人员拆卸后，未经专业人员检修前，请勿使用。 
8. 压缩空气中含有有机溶剂、磷酸脂系列、亚硫酸气体、氯气以及其它易燃易爆
气体时，请勿使用。 

1.4.5 报废部件处理 

当机器因达到使用寿命而不能再维修使用时，应拆毁机器。应将其各部件按性质

的不同(金属、油和润滑剂、塑料、橡胶等)以不同方法拆出，尽可能委托专门企业
进行，并遵守当地固体工业废物处理法规的规定处理。 
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2. 机械手安装 

2.1 机械手安装 

2.1.1 安装注意事项 

1．安装之前，请仔细阅读此章节。      
2．为防止意外事故发生，请按本节要求进行安装。      
3．机器主体安装应具有足够的强度，不应在机器安装完后出现松动。   
4．机器安装完后应在机器可动范围外加装防护栏。      
5．机器手控器应固定在安全防护栏外。      
6．安装时不能伤及气管，应保持气管通畅。      
7．电气安装应由专业电工完成。      
8．连接电缆线和地线应该服从当地的规章制度。      
9．地线不能接到水管、煤气管道、有线电视或电话线上。     
10．机器应使用独立的电缆线和电源开关，主电源线的直径应不小于电控箱应用

的电线。   
11．电线接线端应安全牢固。 

2.1.2 气路连接 

1．按过滤器规格选择合适的软管连接在气源与过滤器之间。    
注：连接软管之前必须用压缩空气对软管内进行清洗，确保管内无切屑、密封带

等杂物。    
2．检查电控箱内各气路连接是否完整，无弯折现象。      
3．通气并将气压调至 5bar。 

2.1.3 电路连接 

1. 电路连接必须由专业电工进行。      
2. 电路连接前必须确保外部电源处于断开状态。      
3. 外部电源发生异常，控制系统会发生故障，为使整个系统安全工作，请务必在
控制系统的外部设置安全电路。  

4. 安装、配线、运行、维护前，必须熟悉本说明书内容；使用时也必须熟知相关
机械、电子常识及一切有关安全注意事项。   

5. 机器使用前必须安全接地。      
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6. 地线必须接在金属物上并远离可燃物。 

2.1.4 安全防护栏设置 

1. 等机器安装完毕后，应在机器可动范围以外安装安全防护栏。    
2. 安装完安全防护栏后应将手控器固定在安全防护栏外。      
3. 应在安全防护栏上显眼的位置贴上警示标识。 

2.1.5 机械手固定孔位及钻孔 

 

1. 钻孔前先将注塑机关模后关闭电源，避免铁屑掉入模内。 
2. 将钻孔贴纸如图贴于固定模板上。 
3. 用中心冲做定位，以利于钻孔作业。 
4. 将磁性座电钻置于固定模板上，取 Ф10钻头依序将 4个定位孔钻 30mm深。 
5. 取 M12的螺丝攻依序完成 4个攻牙作业。攻牙深度约为 25mm深，即告完成。 

2.1.6 安装固定到注塑机上 

1. 小心搬运机械手至固定孔位置，并注意避免机械手剧烈振动、碰撞及掉落。 
2. 方向、孔位对齐之后，把 8mm扭力扳手调到 77N×M，将 M12×40的内六角螺
丝拧紧即可。 
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2.2 机器装配说明 

2.2.1 尺寸标示 

 

图 2-1：立式悬臂机械手 
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2.2.2 机械手规格表 

表 2-1：SVS机械手规格表 

参数名称及单位 SVS-550 SVS-700 

适用机型(ton) 50--150 100--200 

上下行程(mm) 0--150 0--150 

手臂行程(mm) 0--550 0--700 

旋出角度(deg) 50--90 50--90 

爪旋角度(deg) 180 180 

最大载荷(kg) 0.5 0.5 

最快模内取出时间(sec) 0.8 0.9 

最快空循环时间(sec) 3 3.2 

最大空气消耗量(L) 12 14.5 

额定电功率(W) 30 30 

额定电流(A) 0.5 0.5 

噪音值(dB) 65 65 

工作气压(bar) 4--6 4--6 

机器净重(kg) 55 57 

外型尺寸(W×D×H) (mm) 340×810×1080 340×810×1230 

SVS-550/700-EM12(32pin) ○ ○ 

SVS-550/700-EM67(50pin) ○ ○ 

注：1. ”○”表示选配件。 
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2.2.3 空压元件连接说明 

压缩空气是以 1/4—Ф10”的气管连接到压力计的。压力计
上有明确的压力刻度线，调节方便。调节旋钮顺时针旋转，

气压增大；调节旋钮逆时针旋转，气压减小。 

SVS系列需求压力：5bar 

机械手在运行过程中，当压力为 4bar时会停机并报警。 

压缩气体的消耗量与机械手臂的附件有关。 

2.3 电力连接说明 

2.3.1 电源连接 

电力参数参见机械手上的铭牌。通常利用电缆线和 CEE插头连接电力。 

 连接电源时，必须经由专业的电工人员来处理，以及依照规定来实行。尤
其是地线必须正确的连接及测试。 

2.3.2 与注塑机的连接介面 

机械手有选配符合 Euromap12 和 Euromap67 标准的电气接口。也请参见章节
2.7。 

 机械手的接口插头连接和所有讯号的测试必须由了解注塑机与机械手的专
业人员执行。最理想的情况是由我方的安装人员与注塑机制造商的安装人

员合作进行。   

 此工作必须认真对待，否则可能会导致功能故障，或者损坏机械手和模具！ 

 特别重要的是在借助安全装置的保护下检测正确的功能。 

● 检测进出注塑机的急停信号。 
● 按下手控器上的急停开关时，注塑机同样也要出现急停的报警信息。按下注塑
机上的急停开关时，机械手同样也要出现急停的报警信息，并显示在显示屏上。 
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2.4 轴位置的设定 

 设定轴位置时要确定机械手不能再做动作，且空压已断开。 

2.4.1 设定 X轴位置 

     

                      a                                b 

X位置由 a,b挡块来确定。 

挡块角尺“a”用来设定终点位置，挡块“b”用来设定行程范围和零位置。 

在第一次移 Y轴进入模具区域时，要先检查是否能在模具和 Y轴不受损的情况下
到达 X位置。 

首先设定 X轴的终点位置。    

设定终点位置： 
1) 移 X轴到终点位置 
2) 旋松缓冲固定块“a” 
3) 手动推轴到想要的位置 
4) 锁紧固定挡块 

设定零位置（行程长度）： 
5) 移 X轴到零位置 
6) 旋松挡块“b” 
7) 手动推轴到想要的零位置 
8) 锁紧固定挡块 
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2.4.2 设定 Y轴位置 

通过终点位置油压缓冲器锁紧螺母位置。 

通过挡块设定取件位置。               

设定取件位置： 
1) 移 Y轴到终点位置 
2) 释放压缩空气 
3) 旋松 Y轴挡块 
4) 手动推 Y轴到想要位置 
5) 推挡块到最低位置 
6) 固定 Y轴挡块 

 移动了 Y轴，就改变了取件位置。 

2.4.3 设定 Z轴位置 

Z轴是通过调节气缸杆端关节轴承固定轴相对于 
其安装板的位置来调整旋转的角度。 

在调整前，先将压缩空气释放掉。 

1) 松开固定轴上方的螺母 
2) 移动固定轴至想要的位置 
3) 确定位置后拧紧螺母 

Z轴必须调整到让 Y轴可以完全的伸出。 

在 Z轴的起始位置，Y轴必须能完全的移出模区。 

2.5 夹具监测和真空监测 

2.5.1 夹具限位开关的设定 

当夹子没夹物品，处于完全张开的状态时，夹具磁簧开关不亮；当夹住物品时，

磁簧开关亮；当夹子没夹住物品，处于完全闭合的状态时，夹具磁簧开关不亮。 

调节磁簧开关方法： 

1. 把磁簧开关上的紧固螺丝松开； 
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2. 使夹子夹住物品时磁簧开关亮，没夹住物品时磁簧开关不亮； 

3. 磁簧开关位置调整好后，把紧固螺丝拧紧。 

在机械手运动过程中，夹子没夹住物品时，机械手会停止运行并报警。 

 

夹具磁簧开关 

2.6 电气接口 

SVS系列机械手有两种接口形式与注塑机进行信息交换。 

●Euromap67 
●Euromap12 

两种形式将在以下章节分别作描述。 
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2.6.1 Euromap67接口 

Euromap67接口定义了注塑机与机械手的连接。 

 

机械手和注塑机接口是按照 Euromap67要求工作的，此要求为： 

所描述的信号，除非特别注明，否则都为持续信号。 

2.6.1.1 注塑机信号 

连接插件号 信号名称和功能 连接插件号 
ZA1 
ZC1 

注塑机紧急停止 线路 1 
用注塑机的急停开关中断机械手的急停线路。  

ZA1 
ZC1 

ZA2 
ZC2 

注塑机紧急停止 线路 2 
用注塑机的急停开关中断机械手的急停线路。 

ZA2 
ZC2 

ZA3 
ZC3 

安全系统信道 1  
预防机械手的危险运动。当注塑机的安全系统有效时，此开关是

关闭的。 

ZA3 
ZC3 

ZA4 
ZC4 

安全系统信道 2  
预防机械手的危险运动。当注塑机的安全系统有效时，此开关是

关闭的。 

ZA4 
ZC4 

ZA5 
选项 

不良品 
当注塑品是不良品时，信号为高电平。当模具打开时出现高电平

信号并至少持续到“允许关模”信号出现。（见插针号 A6） 

ZA5 
选项 

ZA6 
关模完 
当注塑机关模完成时出现高电平信号。“允许关模”信号就不再需
要。（见插针号 A6） 

ZA6 

ZA7 
开模完 
当开模位置大于或等于机械手取物需要的位置时，有高电平信号

ZA7 
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出现。 
注塑机不能出现开模位置小于机械手取物需要的位置的情况。 

ZA8 
选项 

开模中间 
当注塑机开模到指定的中间位置时为高电平信号，并持续到模具

完全打开。此信号有两种用途： 
1）注塑机模具停在一个中间位置，发出信号到机械手。通过“允许
完全开模”信号来完全打开模具。（见插针号 A7） 

2）注塑机发出此信号，但不停留在中间位置。 
开模中间不使用时是低电平信号。 

ZA8 
选项 

ZA9 机械手基准电位 24V DC ZA9 

ZB2 
全自动注塑机 
当注塑机连同手臂一起操作时有高电平信号产生。 

ZB2 

ZB3 
顶针退到位 
当顶针序列被选择时，注塑机顶针退到位时有高电平信号产生。

这是“允许顶针退回”信号的一个确认信号。（见插针号 B3） 
ZB3 

ZB4 
顶针进到位  
注塑机顶针进到位时有高电平信号产生。这是“允许顶针退回”信号
的一个确认信号。（见插针号 B4） 

ZB4 

ZB5 
中子 1允许机械手进入 
当不论模具底盘位置在哪，中子 1 处于允许机械手进入的位置，
会有高电平信号输出。（见插针号 B5） 

ZB5 

ZB6 
中子 1处于可取注塑品的位置 
当中子 1 处于可取注塑品的位置，会有高电平信号输出。（见插
针号 B6） 

ZB6 

ZB7 
选项 

中子 2允许机械手进入 
中子 2 处于允许机械手进入的位置，高电平信号输出。（见插针
号 B7） 

ZB7 
选项 

ZB8 
选项 

中子 2处于可取注塑品的位置 
当中子 2 处于可取注塑品的位置，会有高电平信号输出。（见插
针号 B8） 

ZB8 
选项 

ZC5/ZC6/ZC7 预留给将来的 Euromap信号。 ZC5/ZC6/ZC7 
ZC8 没有被欧规确定，由厂家自行定义 ZC8 
ZC9 机械手电源 0V ZC9 
ZA1 
ZC1 

注塑机紧急停止 线路 1 
用注塑机的急停开关中断机械手的急停线路。  

ZA1 
ZC1 

2.6.1.2 机械手信号 

连接插件号 信号名称和功能 连接插件号 
A1 
C1 

机械手紧急停止线路 1 
用机械手的急停开关中断注塑机的控制系统。 

A1 
C1 

A2 
C2 

机械手紧急停止线路 2 
用机械手的急停开关中断注塑机的控制系统。 

zA2 
C2 

A3 
C3 

模区安全 
当机械手在模区外，并且不干涉注塑机开关模时，这两个连接点闭

合。当机械手臂离开起始位置，这两个连接点必须断开。如果这两

个连接点断开，则注塑机既不能开模也不能关模。当机械手不被选

择时，这两个接点闭合。 

A3 
C3 

A4 
C4 

预留给将来的 Euromap信号。 
A4 
C4 
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A5 没有被欧规确定，由厂家自行定义 A5 

A6 

允许关模 
当机械手取物后注塑机能够开始关模时，出现高电平信号。 
高电平信号必须持续到“关模完”（见插针号 ZA6）。如果由于错误
原因信号变成低电平，将使注塑机关模动作中断。 

A6 

A7 
选项 

允许完全开模 
当机械手等待并允许注塑机开模时，这个信号必须为高电平。 
这个信号必须保持高电平直到注塑机给出“开模完”信号（见插针号 
ZA7）。 

A7 
选项 

A8 预留给将来的 Euromap信号。 A8 
A9 注塑机基准电压 24V DC A9 

B2 

机械手不使用模式 
当机械手工作在 “操作注塑机”模式时，这个信号为低电平信号。
当机械手工作在“不操作注塑机”模式时，这个信号为高电平信号。 
当机械手臂关闭时这个信号为高电平信号。 

B2 

B3 
允许顶针退回 
当机械手允许顶针退回时这个信号为高电平信号。这个信号至少必

须持续到注塑机给出“顶针退到位”信号。(见插针号 ZB3 ) 
B3 

B4 
允许顶针前进 
当机械手允许顶针前进时这个信号为高电平信号。这个信号至少必

须持续到注塑机给出“顶针进到位”信号。(见插针号 ZB4) 
B4 

B5 
选项 

允许中子１运动，让机械手进入 
当允许中子１向让机械手进入的位置运动时，输出高电平信号。这

个信号至少必须持续到注塑机给出“中子１进终”信号。(见插针号
ZB5) 

B5 
选项 

B6 
选项 

允许中子１运动，来取注塑品 
当允许中子１运动，以便于可取注塑品时，输出高电平信号。这个

信号至少必须持续到注塑机给出“中子１退终”信号。(见插针号
ZB6) 

B6 
选项 

B7 
选项 

允许中子 2运动，让机械手进入 
当允许中子 2向让机械手进入的位置运动时，输出高电平信号。这
个信号至少必须持续到注塑机给出“中子 2 进终”信号。(见插针号
ZB7) 

B7 
选项 

B8 
选项 

允许中子 2运动，来取注塑品 
当允许中子 2运动，以便于可取注塑品时，输出高电平信号。这个
信号至少必须持续到注塑机给出“中子１退终”信号。(见插针号
ZB8) 

B8 
选项 

C5 
C8 

 没有被欧规确定，由厂家自行定义 
C5 
C8 

C6 
C7 

预留给将来的 Euromap信号。 
C6 
C7 

C9 注塑机供应电源 0V    C9 
A1 
C1 

机械手紧急停止线路 1 
用机械手的急停开关中断注塑机的控制系统。 

A1 
C1 
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2.6.2 Euromap12接口 

Euromap12接口定义了注塑机与机械手的连接。 

 

机械手和注塑机接口是按照 Euromap12要求工作的，此要求为： 

所描述的信号，若没有特别注明，均为持续信号。 

2.6.2.1 注塑机信号 

连接插件号 信号名称和功能 

1，9 
注塑机紧急停止 
用注塑机的急停开关中断机械手的急停线路。  

2 
开模完 
当注塑机开模位置大于或等于机械手取物需要的位置时，接点和参考电位（接点 16）
闭合。注塑机不能出现开模位置小于机械手取物需要位置的情况。 

3，11 
安全门 
当注塑机安全装置（如：安全门、脚踏板安全设备等）动作时，这两个接点必须闭合。

注塑机在任何操作模式下这个信号都起作用。 

4 

顶针退到位 
当顶针序列被选择，注塑机顶针退到位时接点和参考电位（接点 16）闭合而不管模
板位置。这是“允许顶针退回”（参考接点 21）信号的一个确认信号。当顶针序列不用
时推荐接点和参考电位（接点 16）闭合。 

5 

顶针进到位 
当顶针序列被选择，注塑机顶针进到位时接点和参考电位（接点 16）闭合，这是“允
许顶针前进”（参考接点 22）信号的一个确认信号。 
当顶针序列不用时推荐接点和参考电位（接点 16）闭合。 

6 
（选项） 

中子允许机械手进入 
当不论模具底盘位置在哪，中子处于允许机械手进入的位置时，接点和参考电位（接

点 16）闭合。 
7 

（选项） 
中子处于可取注塑品的位置 
当中子处于可取注塑品的位置时，接点和参考电位（接点 16）闭合。 
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8 
（选项） 

不良品 
当注塑品为不良品时，接点和参考电位（接点 16）闭合。当模具打开时，此开关闭
合，并且一直闭合到“允许关模”信号（接点 17）出现。 

10 
注塑机自动 
当注塑机在半自动或全自动模式时，接点和参考电位（接点 16）闭合。 

12 
关模完 
当注塑机关模完成时，接点和参考电位（接点 16）闭合。 
“允许关模”信号（接点 17）不再需要。 

13（选项） 没有被欧规确定，由厂家自行定义 

14 
（选项） 

开模中间 
当注塑机开模到指定的中间位置时，接点和参考电位（接点 16）闭合。并持续到模
具完全打开。此信号有两种用途： 
1）注塑机模具停在一个中间位置，发出信号到机械手。通过“允许完全开模”信号来完
全打开模具。（见插针号 A7） 
2）注塑机发出此信号，但不停留在中间位置。 
开模中间不使用时，接点和参考电位（接点 16）断开。 

15（选项） 没有被欧规确定，由厂家自行定义 
16 机械手参考电压 

2.6.2.2 机械手信号 

连接插件号 信号名称和功能 

17 

允许关模 
当机械手取物后注塑机能够开始关模时，接点和参考电位（接点 32）闭合。 
接点和参考电位必须一直闭合直到“关模完”（参考接点 12）信号有效。如果机械手错
误断开这两个接点，将使注塑机关模动作中断。 

18，26 

模区安全 
当机械手在模区外，并且不干涉注塑机开关模时，这两个连接点闭合。当机械手臂离

开起始位置，这两个连接点必须断开。如果这两个连接点断开，则注塑机既不能开模

也不能关模。当机械手不被选择时，这两个接点闭合。 

19，27 
机械手紧急停止 
用机械手的急停开关中断注塑机的控制系统。 

20 

机械手不使用模式 
当机械手工作在“操作注塑机”模式时，接点和参考电位（接点 32）断开。当机械手工
作在“不操作注塑机”模式时，接点和参考电位闭合。当机械手断开时，接点和参考电
位（接点 32）闭合。 

21 
允许顶针退回 
当机械手允许顶针退回时，接点和参考电位（接点 32）闭合。接点和参考电压必须
保持闭合状态直到注塑机给出“顶针退到位”信号（参考接点 4）。 

22 
允许顶针前进 
当机械手允许顶针前进时，接点和参考电位（接点 32）闭合。接点和参考电位必须
保持闭合状态直到注塑机给出“顶针进到位”信号（参考接点 5）。 

23 
（选项） 

允许中子运动，来取注塑品 
当允许中子运动，以便于可取注塑品时，接点和参考电位（接点 32）闭合。接点和
参考电位必须保持闭合状态直到注塑机给出“中子退终”信号。（参考接点 7）。 

24 
（选项） 

允许中子运动，让机械手进入 
当允许中子向让机械手进入的位置运动时，接点和参考电位（接点 32）闭合。接点
和参考电位必须保持闭合状态直到注塑机给出“中子进终”信号。（参考接点 6）。 

25 预留给将来的 Euromap信号。 
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28 
（选项） 

允许完全开模 
当机械手等待并允许注塑机开模时，接点和参考电压（接点 32）闭合。 
接点和参考电位必须保持闭合状态直到注塑机给出“开模完”信号（参考接点 2）。如
果接点不使用，它必须和参考电位断开。 

29 预留给将来的 Euromap信号。 
30 没有被欧规确定，由厂家自行定义 
31 没有被欧规确定，由厂家自行定义 
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3. 概述 

3.1 SVS-550/700旋臂机械手概述 

SVS系列机械手是本公司全新开发的一款注塑产品取出设备。它可精准而快速地
将射出成型时的水口料取出并交由机边粉碎机进行粉碎回收，节省人力并有效地

降低成本。  

该系列机械手外型美观、结构紧凑、性能稳定、操作方便。独特的旋转缸设计，

使手臂旋转缓慢平稳；气缸运动位置采用磁簧开关或近接开关感应，机器运行安

全可靠；所有气动元件均选用世界知名品牌产品，具有良好的互换性且质量稳定。 

 
  Model：SVS 

3.2 SVS-550/700机械手适用范围 

1. SVS-550适用于锁模力在 150吨及以下的射出成型机。 

2. SVS-700适用于锁模力在 250吨及以下的射出成型机。 

3.3 SVS-550/700机械手主要特点 

1. 手臂前后导杆采用高质量合金材质并作相应的表面处理，摩擦力小且具有很高
的耐磨性。 
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2. 结构精致的夹具内置抓取感应器并附有旋转倒角装置。 

3. 超大角度的爪旋组合，旋转角度可达 180度。 

4. 独特的旋转缸设计，外置近接感应开关，旋转扭矩大且旋转缓慢平稳。 

5. 上下行气缸配合橡胶缓冲装置及磁簧感应开关，确保机器手臂上下运行平顺且
无冲击。 

6. 简单易操作的手臂行程调整方式，方便调节手臂前后行程，松开手臂导杆固定
块，将其滑动至适当位置，轻松实现手臂行程调整。 

7. 气动元件均采用世界知名品牌产品，质量好且方便维修。 

8. 外置式气缸调速接头，使调速方便易操作。 

9. 对话式手持控制器，可切换中文简体、中文繁体、英文和日文等四种语言界面，
附有 8组标准程序与 80 组教导程序，均可成为模具成型条件记忆，并具有自
动侦测故障的功能。     

10. 控制系统预留有多点 I/O扩充功能，便于跟其它配套设备搭配使用。  

11. 可根据用户需要选配符合 EUROMAP12,SPI和 EUROMAP67的接头。 

3.4 功能描述 

3.4.1 功能总述 

SVS-550 适用于锁模力在 150 吨及以下射出成型机，SVS-700 适用于锁模力在
250吨及以下射出成型机，此系列旋臂取出机主要用于注塑成型时水口料的取出。 

为确保机器运行安全平稳，机器的各主要部位均装有缓冲装置及磁簧感应开关。 

3.4.2 行程检验功能 

SVS-550/700系列机械手旋转气缸前后均装有磁簧开关(图 3-1)，手臂气缸装有一
个近接开关(图 3-2)，可准确检测气缸行程是否正常。夹具上装有一个磁簧开关(图
3-3)，可准确检测夹具是否夹住物品，当机器任何位置出现异常时，机器停止动
作并报警，直到故障排除为止。 
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图 3-1：旋转气缸磁簧开关 

 

   图 3-2：手臂近接开关              图 3-3：夹具磁簧开关 

3.4.3 缓冲功能 

 

图 3-4：手臂油压缓冲器 
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   图 3-5：上下行油压缓冲器 

3.5 安全功能 

3.5.1 急停功能 

机械手手持控制器上设有急停按钮，按下急停按钮，机器会停止运作。此外，手

控器仍会有电源可显示错误讯息。当机器发生故障或需要停机检查时，可按下急

停按钮，以确保操作安全。 

    

  图 3-6：急停按钮 

3.6 机器调试 

3.6.1 出厂设置 

1. 机器出厂时手臂旋转方向设定为右旋。      
2. 机器出厂时压力感应器设定为 4bar，气体压力小于 4bar时，机器将停止工作
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并报警。      
3. 机器出厂时，过滤调压阀设定为 5bar。 

3.6.2 夹具高度调整 

1. 当手臂上下行程不足以让机械手顺利取出模内物品时，可调整缓冲安装板位
置，以调整夹具距离基座的高度。 

2. 若上下缓冲安装板调至极限位置后，手臂前进时仍无法取到模内物品，可松开
手臂上下行气缸安装板固定螺钉，将手臂上下移动，移动位置以手臂伸出时物

品不与注塑机任何部分产生干涉为宜。 

3.6.3 手臂极限位置调整 

1. 当机械手手臂前后行程不足以让机械手顺利取出模内物品时，可将手臂导杆上
缓冲挡块的位置进行调整。 

2. 调整缓冲挡块前后位置时应先松开挡块锁紧螺丝，然后滑动挡块使其调整至合
适位置时，再扭紧紧固螺丝。 

注：机座调整完毕后务必用紧固扳手将缓冲挡块螺丝拧紧，以防机器运作时发生

意外。 

 

图 3-7：缓冲挡块 

3.6.4 气压调整 

1. 机器安装完毕后，可旋转过滤器上气压调节旋钮，使气压达到机器出厂设定气
压值 5bar。 

2. 机器各驱动气缸接头处均采用调速接头，用户可通过调节气体流量来调整各驱
动气缸的运行速度。 
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图 3-8：气压调节旋钮 

3.6.5 缓冲调整 

机器出厂前均经过严格测试，但由于各工作场所工作环境不同可能导致机器运行

不够平稳，需对机器缓冲部件进行调整。       

机器手臂气缸、引拔气缸两端及上下气缸均有内置缓冲装置，用户可根据需要调

节缓冲大小。  

注：不同型号的气缸，所用的缓冲调节工具不同，用户在调节缓冲时应根据需要

选择合适的工具。调节方向为顺时针缓冲变大，逆时针缓冲变小。 

    

图 3-9：缓冲调节孔 

3.6.6 旋出角度调整 

该系列机械手手臂旋出角度范围为 50至 90度，用户可根据需要调整旋转气缸活
塞杆顶部固定件的位置，以调整手臂的旋出角度。      

a. 手臂左旋时，将固定件调至安装板右半部相应刻度处，扭紧固定即可。 
b. 手臂右旋时，将固定件调至安装板左半部相应刻度处，扭紧固定即可。 
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4. 操作说明 

4.1 手控器介绍 

4.1.1 操作面板 

 

图 4-1：操作面板 

4.1.2 按键说明 

 主臂上升与下降 

 主臂前进与后退 

 主夹具夹与放 

 手臂旋出与旋入 
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 爪旋组旋转（本书中所有出现的真空吸项都被用来做爪旋用） 

 预留通、断动作，常用来控制输送带和承接台动作。 

 副臂上升、下降动作 

 副臂前进与后退 

 副夹具夹与放 

 关模 

4.2 手动操作说明 

按 键后，显示手动画面，此时可进行手动操作，每按一次手控器上的按键，

机器可按要求动作一次。 

 注:  
1. 手动必须有开模完成信号才能操作。 
2. 手动前必须确认手臂运行不会碰撞其它物体。 

  

4.3 自动操作说明 

按 键后，显示自动画面（图 20），此时机器可自动运行。   

自动周期：当前自动循环所用的时间。       
设定产量：预设生产数量。当目前产量到达预设产量时，会警报。    
目前产量：实际取物完成生产的数量。       

** 手动输入资料 **                                          

无动作 
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当前动作：当前所执行的动作。       
设定时间：当前动作预计使用的时间。         
操作时间：当前动作实际所用的时间。       

注：当机械手或成型机发生警报但需要机械手继续自动时，按自动键可关闭警报，

机械手将继续动作。若发生警报时按停止键，则机械手回退到  

原点状态，停止动作并退出自动状态，需要自动运行时需再次按下 后机器才

能继续自动运行。 

 

4.4 系统操作说明 

4.4.1 待机画面 

开机后，控制系统进入自动检测功能页面，而后进入待机画面。当机器正常运行

时按 键，机器停止动作后亦进入此页面。此时可按各功能键进入功能页面进

行功能设定，功能设定好后按 键进行设定保存并返回待机页面。 

4.4.2 语言设定 

进入待机画面后按  键可进行语言设定。此时可按  键进行简体中文、
繁体中文、英文和日文界面切换。 
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4.4.3 功能选择 

在待机页面下，按   键进入功能选择页面，此时可按手控器的 键或  

键将光标移至所需功能项上按  键进行设定。 

 

1. 顶针连锁： 
不使用：允许顶进和允许顶退信号一直输出。 
使用：  注塑机开模完后，输出可顶进信号。 

2. 主夹检测： 
正相  ：夹具开关正相检测，夹子取物成功时夹具开关信号为 ON。  
反相  ：夹具开关反相检测，夹子取物成功时夹具开关信号为 OFF。  
不使用：夹具开关不检测，夹子取物不管成功与否，皆不作确认开关信号检测。 

3. 副夹检测： 
副夹检测功能同主夹检测功能一样。 

4. 真空检测：（此处强制选择为不使用） 
不使用：自动操作时真空开关信号不作检测。       
使用  ：自动操作时真空吸盘取物成功，则确认开关信号为 ON。 

4.4.4 特殊功能设定  

在待机画面下按 键两次进入密码页面，输入 5488 后按 键则进入特殊功

能页面，按上下键将光标移至各功能键上进行特殊功能设定，按  键进行更改

和确定。 
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1. 预留计次： 
设定 00为不使用，如设定数值，则预留阀输出依照数值定为间隔模次动作。 
如设定 1，表示每模都输出预留阀；设定 2，表示每两模预留阀才输出一次。 

2. 周期时间：      
取出机动作监视时间，取出机动作完成后，等待射出成形机开模完成信号再次 
输出，若时间超过周期设定值，则警报。 

3. 警报时间： 
设定警报时间，时间到达停止警报，但警报画面保留。    

4. 安全门： 
不使用：安全门信号不作检测。      
使用：取出机下降取物时，会检测射出机安全门信号。      

5. 型外待机：      
不使用：自动操作时机械手于旋入侧待机，照模组程式动作。     
使用：自动操作时机械手于旋出侧待机，成形机开模完，机台旋入后再执行模组

程式动作。 

6. 按键音：      
关：按键时无按键音。      
开：按键时有按键音。 

7. 产品清零：      
关：自动操作时，目前产量计数，到达设定产量后停机并报警。   
开：自动操作时，目前产量不计数，始终为零。 

8. 停止安全：      
不使用：注塑机锁模不受机械手控制。机械手停止运行时，开模完后，允许注塑

机长期关模。      
使用：机械手停止运行时，开模完后，须开、关安全门一次才允许注塑机再关模。 

9. 安全门开：      
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复归：自动操作时，安全门打开，手臂回到原点。       
停止：自动操作时，安全门打开，手臂停止在当前动作。        

10. 气压检知：      
不使用：气压信号不作检测。      
使用：当气压没达到设定值时，手臂停止运行，手控器上会显示气压不足画面。 

11. 全自动：      
不使用：全自动信号不作检测。      
使用：当有全自动信号时，机器才能进行自动，机器在自动运行过程中，全自动

信号断开，机器在动作完本周期后停止下来。 

4.4.5 模组选择 

在待机画面下按 键进入动作程式模组选择页面，用户可参照模组动作图，在

0-99组中设定自动时所欲执行之模组，按下模组号后再按 键即可。 

 

4.4.6 创建模组 

若要复制动作程式模组，则按 键两次，即进入复制模组页面。       

用户可从 0-99组中选取一组程式读出，存放至 20-99组中记忆，作为不同生产模
具编号。 
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4.4.7 程序教导 

在待机页面下，按 键，即进入教导页面。 

 

用户可参照标准动作程式（0-19 组），读入程式 0-99 组，再将程式内容改变后
存入 20-99组内。       

设定“读入”模组后按 键，光标跳至“写至”模组处，设定“写至”模组后

按 键，即进入教导步序区内动作。 

在教导步序区内，可按上/下键到每个步序做动作修改，修改完成后按 键即可

存储当前修改的动作，同时机械手臂执行动作，且跳至下一个步序，让操作者了

解程式动作内容。 

2 0   0 3   主臂下降 0 1      
 模组号  步序编号 动作内容 动作时间       

 在教导中插入一行无动作指令。      

 在教导中删除一行动作指令。  

教导程式注意事项补充： 
a. 必须在注塑机有开模完信号下才能进入教导。 
b. 教导中，机械手会依每一教导步骤做动作。请特别注意行程路径，勿造成撞机。 
c. 程式需从各动作原点开始，并在循环结束时回到各动作原点，否则动作程式不
完整，自动不能运行。各动作原点为 
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手臂上位 引拔退 旋入 倒角倒正 

夹放 吸放 预留输出/输入 OFF  

4.4.8 时间设置 

在待机页面下或自动操作状态下，按 键，即可进入时间修改页面。在此页面

按向上、向下光标键移动至要修改的时间位置，输入数值再按 键，即完成时

间的修改。 

注 1：步序动作后的时间为执行动作的延迟时间，延迟时间到则执行当前步序动
作。      

注 2：如果当前步序动作为开关确认时，动作时间同样计时，若是实际动作时间
超过计时，则计时完成后，需等待动作开关确认后才可继续下一个步序动

作。 

 

4.4.9 I/O监视 

在待机页面下或自动操作状态下，按 键，即进入 I/O监视页面。 

在此页面按上、下键移动光标，监视各输入输出信号的状态。 

序号 输入 序号 输出 

1 上升限 1 下降阀 

2 下降限 2 前进阀 

3 主夹限 3 主夹阀  

4 吸着限 4 真空阀 

5 中板模 5 旋入阀 

6 压力开关 6 旋出阀 

7 旋入限 7 预留阀 

8 旋出限 8 报警 
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9 前进限 9 允许锁模 

10 后退限 10 急停输出 

11 急停输入 11 允许顶退 

12 开模终止 12 允许顶进 

13 安全门   

14 顶退限   

15 顶进限   

16 全自动   

17 锁模终止   

4.5 标准动作程式 

程式 0：夹 移动侧 
0000 产量  0001 开模延时  0002 顶针延时  0003 主臂下降 
0004 主臂前进 0005 主臂夹      0006 主臂后退     0007 主臂上升 
0008 机台旋出 0009 主臂下降     0010 主臂放      0011 主臂上升 
0012 机台旋入        

 程式 1：夹 固定侧       
 0100 产量  0101 开模延时  0102 顶针延时  0103 主臂前进 
 0104 主臂下降 0105 主臂后退   0106 主臂夹      0107 主臂前进 
 0108 主臂上升 0109 机台旋出  0110 主臂下降  0111 主臂放 
 0112 主臂上升 0113 机台旋入  

 程式 2：夹 固定侧       
 0200 产量  0201 开模延时  0202 顶针延时  0203 主臂下降
0204 主臂夹 0205 主臂前进  0206 主臂上升  0207 主臂后退 
 0208 机台旋出 0209 主臂下降  0210 主臂放      0211 主臂上升 
 0212 机台旋入        

 程式 3：夹 移动侧       
 0300 产量  0301 开模延时  0302 顶针延时  0303 主臂前进 
 0304 主臂下降 0305 主臂夹   0306 主臂后退  0307 主臂上升 
 0308 主臂前进 0309 机台旋出  0310 主臂下降  0311 主臂放 
 0312 主臂上升 0313 机台旋入     
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 程式 4：吸 移动侧       
 0400 产量  0401 开模延时  0402 顶针延时  0403 主臂下降 
 0404 主臂前进 0405 真空吸   0406 主臂后退  0407 主臂上升 
 0408 机台旋出 0409 主臂下降  0410 真空放      0411 主臂上升 
 0412 机台旋入        

 程式 5：夹 吸移动侧       
 0500 产量  0501 开模延时  0502 顶针延时  0503 主臂下降 
 0504 主臂前进 0505 真空吸   0506 主臂夹      0507 主臂后退 
 0508 主臂上升 0509 机台旋出  0510 主臂下降  0511 真空放 
 0512 主臂上升 0513 主臂下降  0514 主臂放      0515 主臂上升 
 0516 机台旋入        

 程式 6：模内放 移动侧       
 0600 产量  0601 开模延时  0602 顶针延时  0603 主臂下降 
 0604 主臂前进 0605 主臂夹   0606 主臂后退  0607 主臂放 
0608 主臂上升        

 程式 7：夹 移动侧       
 0700 产量  0701 开模延时  0702 顶针延时  0703 主臂前进 
 0704 主臂下降 0705 主臂后退  0706 主臂夹      0707 主臂前进 
 0708 主臂放 0709 主臂上升    
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5. 故障分析与排除 
故障现象 可能原因 排除方法 

通电后，手控器显示屏

不亮 

1. 手控器上急停开关被按下。 
2. 37P插头松动或断开。 
3. 电源线路故障。 
4. 保险丝烧断 

1. 松开手控器上急停开关。 
2. 检查 37P插头是否接好。 
3. 检查电源线路。 
4. 检查、更换保险丝。 

通电后手控器显示屏灰

暗 
电压达不到要求 

调节手控器侧面螺钉，调至显示屏清晰即

可 

错误的编号 01 
05 旋入限  ON    
06 旋出限  ON 

旋入限、旋出限同时有信号输入 

1. 机械手处于旋入状态时，检查旋出限位
开关灯是否常亮 

2. 机械手处于旋入状态时，检查旋入限位
开关灯是否常亮 

3. 检查 I/O板的连线是否正确 
4. 电路板是否有故障。 

错误的编号 02  
01 上升限 ON 

下降阀已动作，但上升限有信号输

入，手臂下降动作未在规定时间内完

成 

1. 气压是否太低。 
2. 机械手臂是否有下降动作。 
3. 上位限是否无信号。 
4. 检查 I/O板的连线是否正确 
5. 电路板是否有故障。 

错误的编号 03 
01 上升限 OFF  

下降阀未动作，上升限无输入，手臂

上升动作未在规定时间内完成 

1. 气压是否太低。 
2. 机械手臂是否在执行上升动作。 
3. 上位限是否有信号。 
4. 检查 I/O板的连线是否正确 
5. 电路板是否有故障。 

错误的编号 04 
05 吸阀  ON    
04 吸确认限 OFF 

吸盘阀动作，真空吸信号没有输入。 

1. 气压是否太低。 
2. 检查吸盘是否吸到产品，且有无漏气。 
3. 检查 I/O板的连线是否正确。 
4. 电路板是否有故障。 

错误的编号 05 
04 主夹阀  ON    
02 主夹确认限  OFF 

主夹阀动作，主夹确认限没有输入 

1. 检查气压是否太低。 
2. 主夹检知功能是否选择正确 
3. 检查主夹具是否夹到产品。 
4. .检查 I/O板的连线是否正确。 
5. 电路板是否有故障。 

错误的编号 07 
05 吸阀   OFF 
04 吸确认限 ON 

吸盘阀未动作，真空吸信号有输入。 

1. 检查吸确认限是否有信号输入。 
2. 检查吸电磁阀是否有故障。 
3. 检查 I/O板的连线是否正确。 
4. 电路板是否有故障。 

错误的编号 08 
04 主夹阀 OFF    
02 主夹确认限 ON   

主夹阀未动作，主夹信号有输入。 

1. 检查主夹确认限是否有信号输入。 
2. 检查主夹电磁阀是否故障。 
3. 检查 I/O板的连线是否正确。 
4. 电路板是否有故障。 

错误的编号 10 
06 旋出阀 ON    
06 旋出限 OFF 

旋出阀动作，旋出限没有输入，旋出

动作未在规定时间内完成。 

1. 气压是否太低。 
2. 机械手臂是否有执行旋出动作 
3. 检查旋出限是否有信号。 
4. 检查 I/O板的连线是否正确。 
5. 电路板是否有故障。 
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故障现象 可能原因 排除方法 

错误的编号 11 
06 旋出阀 OFF   
05 旋入限 OFF 

旋出阀未动作，旋入限无输入，旋入

动作未在规定时间内完成。 

1. 气压是否太低。 
2. 机械手臂是否有执行旋入动作。 
3. 检查旋入限是否有信号。 
4. 检查 I/O板的连线是否正确。 
5. 电路板是否有故障。 

错误的编号 12 
04 主夹阀  ON    
02 主夹确认限  ON 

主夹阀动作, 主夹确认限没有输入 

1. 主夹检知功能是否为反相。 
2. 气压是否太低。 
3. 检查主夹具是否夹到产品 
4. 检查 I/O板的连线是否正确。 
5. 电路板是否有故障。 

错误的编号 14 
03主前进阀 ON 
09主后退限 ON 

主前进阀动作，主后退限有信号输

入。 

1. 气压是否太低。 
2. 机械手臂是否有执行前进动作 
3. 检查后退限是否有信号。 
4. 检查 I/O板的连线是否正确。 
5. 电路板是否有故障。 

错误的编号是 15 
03主前进阀 Off 
09主后退限 Off 

前进阀未动作, 后退限无输入, 后退
动作未在规定时间内完成。 

1. 气压是否太低。 
2. 机械手臂是否有执行后退动作 
3. 检查后退限是否有信号。 
4. 检查 I/O板的连线是否正确。 
5. 电路板是否有故障。 

错误的编号 31  
01上升限 OFF 
机械手未归原点 

上升限无信号输入，机械手未回到原

点。 

1. 请按停止键复归。 
2. 气压是否太低。 
3. 检查上升限是否有信号输入 
4. 检查 I/O板的连线是否正确。 
5. 电路板是否有故障。 

错误的编号 32  
05 旋入限 OFF 
机械手未归原点  

旋入限无信号输入，机械手未回到原

点。 

1. 请按停止键复归。 
2 .气压是否太低。 
3. 检查旋入限是否有信号输入。 
4. 检查 I/O板的连线是否正确。 
5. 电路板是否有故障。 

错误的编号 33  
06 旋出限 ON 
机械手未归原点 

旋出限有信号输入，机械手未归原点 

1. 请按停止键复归。 
2. 气压是否太低。 
3. 检查旋出限是否有信号输入。 
4. 检查 I/O板的连线是否正确。 
5. 电路板是否有故障。 

错误的编号 34  07 中
模板确认 OFF 
机械手未归原点 

手动或教导时，中模板确认限无信号

输入。 

1. 中板模接近开关灯是否有亮。 
2. 检查电控监视页面中板模限是否有信   
号输入。 

3. 检查 I/O板的连线是否正确。 
4.电路板是否有故障。 

错误的编号 35  
10 开模完成限 OFF 
机械手未归原点 

手动或教导时，开模完成限无输入信

号。 

1. 注塑机开模是否到位。 
2. 注塑机电脑是否设定为使用机械手。 
3. 注塑机开模完成限是否有信号输出。 
4. 检查 I/O板的连线是否正确。 
5. 电路板是否有故障。 

错误的编号 45  
机台旋转前发生 
02 主下降阀 ON 

机械手旋转前主下降阀动作。 
1. 旋转前不要操作主臂下降动作，须关闭
主下降阀。 
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故障现象 可能原因 排除方法 

错误的编号 47 
机台旋转前发生 
01 上升限  OFF 

机台旋转前上升限无信号输入。 

1. 机械手臂是否在上升状态。 
2. 上位限是否有信号输入。 
3. 检查 I/O板的连线是否正确。 
4. 电路板是否有故障。 

错误的编号 50  
10开模完成限 ON 
07中板模确认 OFF 

开模完有输入信号，中板模确认限无

信号输入。 

1. 中板模近接开关指示灯是否有亮 
2. 电控监视页面中板模限是否有信号输 
入。 

3. 检查 I/O板的连线是否正确。 
4. 电路板是否有故障。 

错误的编号 51  
06 旋出限 OFF 
05 旋入限 OFF 

旋入限、旋出限同时无信号输入。 

1. 旋入状态时，检查旋入开关指示灯是否
会亮。 

2. 旋出状态时，检查旋出开关指示灯是否
会亮。 

3. 检查 I/O板的连线是否正确。 
4. 电路板是否有故障。 

错误的编号 52 
手臂下降前发生 
04 主夹阀  ON 

手臂下降前主夹阀动作。 
1. 是否有操作主夹动作，手臂下降前请关
闭主夹动作。 

错误的编号 54  
手臂下降前发生 
05 吸阀  ON 

手臂下降前真空吸阀动作 
1. 是否有操作真空吸动作，手臂下降前请
关闭真空吸动作。 

错误的编号 55 
手臂下降前发生 
10开模完成限 OFF 

手臂下降前开模完成限无信号输入。 

1. 检查注塑机开模是否开位。 
2. 检查注塑机电脑是否设定机械手使用。 
3. 检查注塑机电脑是否有开模完成信号
输出。 

4. 检查 I/O板的连线是否正确。 
5. 电路板是否有故障。 

错误的编号 56 
手臂下降前发生 
07中板模确认 OFF 

手臂下降前中板模确认限无信号输

入。 

1. 检查中板模近接开关指示灯是否有亮 
2. 检查中板模限是否有信号输入。 
3. 检查 I/O板的连线是否正确。 
4. 电路板是否有故障。 

错误的编号 57  
手臂下降前发生 
09安全门信号 OFF 

手臂下降前安全门信号无输入。 

1. 检查注塑机安全门是否关闭。 
2. 检查电控安全门是否有信号输入 
3. 检查 I/O板的连线是否正确。 
4. 电路板是否有故障。 

错误的编号 58 
10开模完成限 ON 
09安全门信号 OFF 

安全门设为使用时，开模完有信号输

入，安全门信号无输入 

1. 检查注塑机安全门是否关闭。 
2. 检查电控安全门信号是否有输入 
3. 检查 I/O板的连线是否正确。 
4. 电路板是否有故障。 

错误的编号 59 
等待开模逾时 

注塑机循环开模时间过长。 
1. 将机械手电控周期时间加长，大于注塑
机循环开模时间。 

错误的编号 60  
手臂下降取物时 
10开模完成限 OFF 

手臂下行时，开模完信号断开 
1. 注塑机开模完信号是否断开。 
2. 检查 I/O板的连线是否接触不良。 
3. 电路板是否有故障。 

错误的编号 61 
手臂下降取物时 
07中板模确认 OFF 

手臂下行时，中板模确认信号断开。 
1. 电控中板模限输入信号是否正常。 
2. 中模板感应开关指示灯是否会亮。 
3. 检查 I/O板的连线是否接触不良。 
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故障现象 可能原因 排除方法 

错误的编号 62 
13 急停信号 OFF 
发生紧急停止事件 

注塑机或机械手执行了紧急停止。 
1. 松开电控紧急停止按钮。 
2. 松开注塑机紧急停止。 
3. 检查紧急停止信号的相关连线。 

错误的编号 70   
动作程式不完整 
不可执行 

 教导的程序不完整 
1. 重新教导程序，教导的最后一个动作必
须回到原点。 

错误的编号 71 
设定产量已到 

当前生产产量已达到设定的产量。 
1. 增加设定产量的数值。 
2. 将当前产量清零。 

错误的编号 72 
动作未依模式进行 

手动型内操作手臂上升、下降未依自

动程序。 

手动型内操作手臂上升、下降必须在自动

程序对应的前进或后退位置，否则可能会

损坏模具。 
错误的编号 73 
型外待机时 
旋出限 Off 
请按停止键旋出 

选择型外待机时，旋出限断开。 

1. 请按停止键旋出。 
2. 检查电控旋出限信号是否有输入。 
3. 检查 I/O板的连线是否接触不良。 
4. 电路板是否有故障。 

错误的编号 74 
气压不足 

机械手空气压力不足。 

1. 检查空气压力是否不足。 
2. 空气压力信号是否正常。 
3. 检查 I/O板的连线是否接触不良。 
4. 电路板是否有故障。 

错误的编号 75 
主上升限 On 
主下降限 On 

主臂上升限和下降限均有信号输入。 

1. 主臂上升时，下降限位开关是否熄灭。 
2. 主臂下降时，上升限位开关是否熄灭。 
3. 检查 I/O板的连线是否接触不良。 
4. 电路板是否有故障。 

错误的编号 76 
主前进限 On 
主后退限 On 

主臂前进限和后退限均有信号输入 

1. 主臂前进时，后退限位开关是否熄灭。 
2. 主臂后退时，前进限位开关是否熄灭。 
3. 检查 I/O板的连线是否接触不良。 
4. 电路板是否有故障。 

错误的编号 77 
主下降阀 On  
主下降限 Off 

下降阀动作,下降限没有输入，下降
动作未在规定时间内完成。 

1. 气压是否太低。 
2. 机械手臂是否有下降动作。 
3. 检查下降限是否有信号。 
4. 检查 I/O板的连线是否正确。 
5. 电路板是否有故障。 

错误的编号 78 
主下降阀 Off  
主下降限 On 

下降阀未动作, 下降限信号有输入。 

1. 检查下降限是否有信号输入。 
2. 检查下降电磁阀是否故障。       
3. 检查 I/O板的连线是否正确。 
4. 电路板是否有故障。 

错误的编号 79 
主前进阀 On  
主前进限 Off 

前进阀动作,前进限没有输入，前进
动作未在规定时间内完成。 

1. 气压是否太低。 
2. 机械手臂是否有前进动作。 
3. 检查前进限是否有信号。 
4. 检查 I/O板的连线是否正确。 
5. 电路板是否有故障。 

错误的编号 80 
主前进阀 Off 
主前进限 On 

前进阀未动作, 前进限信号有输入 

1. 检查前进限是否有信号输入。 
2. 检查前进电磁阀是否故障。 
3. 检查 I/O板的连线是否正确。 
4. 电路板是否有故障。 

错误的编号为 81 
机械手自动运行时，注

塑机自动信号无  

机械手自动运行时，控制器没有接收

到注塑机的自动运行信号。 

1. 注塑机是否进入全自动状态。 
2. 检查电控全自动信号是否有输入。 
3. 检查 I/O板的连线是否正确。 
4. 电路板是否有故障。 
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6. 维护 

6.1 概论 

请您注意规定的维护间歇，只有这样才能保证机械手正常运行，兑现我们在担保

条件下全部的承诺。 

维护只能由具有资格的人士进行。 

 在厂家接受机械手后，维护和设备安全性检查的责任就由厂家承担了。  

 我们特别指出，要根据规定检验带  标示的安全指导，来确保机器的
所有功能。在维护工作和进入机械手安全区域前应关闭主开关和空压，并

给空压系统排气。特别是这种气压式的机械手，使用的气阀和压缩空气必

须清洁。 

6.2 润滑 

用抹布清除轴轨和轴承挡油环上的旧油脂。再用刷子在轴轨上刷上新油脂。所用

滚动轴承油脂遵守 DIN 51825标准。 

6.2.1 保养 

按照周期实施下列保养，以保持取出机之最佳工作状态。 

每日检查保养 每月检查保养 每季检查保养 

1. 檫拭 
2. 过滤器排水 
3. 检查气源压力 
4. 检查机械手和注塑机的连 接
螺栓是否锁紧 

5. 检查各个行程控制挡块的设定
螺栓是否锁紧 

1. 使用空气枪清洁过滤器 
2. 检查所有运动部分的螺栓是否锁
紧 

3. 确认管线有无破裂或连接松脱 
4. 检查调整操作速度 

1. 刷润滑油至轴轨上 

 



 

47(47) 
 

7. 装配示意图 

7.1 手臂装配示意图 
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7.1.1 手臂装配零件材料明细表 

表 7-1：手臂装配零件材料明细表 

物料编号 
序号 名称 

SVS-550 SVS-700 

1 夹具 YE31055000300 YE31055000300 

2 爪旋气缸 YE31321250000 YE31321250000 

3 爪旋气缸安装板 BH71550700110 BH71550700110 

4 近接开关 YE15050000200 YE15050000200 

5 近接开关安装板 BL70550300120 BL70550300120 

6 线性滑块 YW31157600000 YE31321250000 

7 轴用挡圈 YW68001000500 YW68001000500 

8 挡块 BL90055000420 BL90055000420 

9 两孔条形固定块 YW31001500500 YW31001500500 

10 手臂型材 BH90055000010 BH90070000010 

11 线性滑轨 YW31157600000 YW31157600000 

12 波纹管固定架 BL70551900020 BL70551900020 

13 气缸接头 YW80082800000 YW80082800000 

14 气缸 YE30325500000 YE31132113700 

15 油压缓冲器 YW10203010000 YW10203010000 

16 气缸固定件 BL70550600240 BL70550600240 

17 直线轴承 YW11002500000 YW11002500000 

18 气缸垫圈 BR90552100010 BR90552100010 

19 手臂托架 BH90055000040 BH90055000040 

20 活塞缸固定件 BL70550800240 BL70550800240 

21 主臂下行缓冲挡板 BL90055000520 BL90055000520 

22 夹具安装板 BH90055000140 BH90055000140 
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7.2 基座框架装配示意图 

 

1. 底座安装板   2. 元件支架   3. M5×16内六角螺丝 

4. 1/4-Ф10块换接头 5. 过滤调压阀安装支架 6. 过滤调压阀 

7. 固定底座   8. M8吊环螺钉   9. M12×30内六角螺丝 

10. 深沟球轴承 7208 11. 深沟球轴承 7210 12. 旋转轴 

13. 内螺纹杆端关节轴承 14. 角度调整轴  15. M8×20内六角螺丝 

16. 立柱托架   17. M6×20内六角螺丝 18. 缓冲固定快 

19. M14外六角螺母  20. 橡胶缓冲件  21. M5×35内六角螺丝 

22. 上下行固定加件  23. M6×25内六角螺丝 24. 镀铬棒 
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25. 立柱型材   26. M5×15内六角螺丝 27. 32×150气缸 

28. 光轴固定板部件 2 29. 光轴固定板部件 1 30. M5×10内六角螺丝 

31. 压力开关   32. 压力开关安装板  33. 1/8-Ф6调速接头 

34. 墨绿色消音器  35. 汇流板   36. 电磁阀(单) 

37. 电磁阀(双)   38. M5×8内六角螺丝 39. 制箱盖 

40. 控制箱体   41. M8×20内六角螺丝 42. M5×10内六角螺丝 

43. 软管直接头  44. 软管直接头 34.5  45. M14外六角螺母 

46. 缓冲挡块   47. M10外六角防松螺母 48. M10平滑司 

49. M5×10内六角螺母 50. 32×125气缸  51. M5×8内六角螺丝 

52. 1/8-Ф6调速接头 53. 控制箱盖   54. M5×20内六角螺丝 

55. M5平滑司  56. 气缸安装轴  57. M4×12内六角螺丝 

58. 电源支架   59. 电路板安装支架  60. M5×10内六角螺丝 

61. 控制箱体   62. 深沟球轴承 6200 63. 气缸固定间 

64. M8×20内六角螺丝 65. 气缸固定件 1   
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7.3 电气控制图 

7.3.1 控制电源接线图 

 

图 7-3：控制电源接线图 
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7.3.2 主控制板输入点接线图 

 

图 7-4：主控制板输入点接线图 
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7.3.3 主控制板输出点接线图 

 

图 7-5：主控制板输出点接线图 
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7.3.4 主控制板信号线接线图 

 

图 7-6：主控制板信号线接线图 
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7.3.5 EM12主控制板信号线接线图 

 

图 7-7：EM12主控制板信号线接线图 
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7.3.6 EM67主控制板信号线接线图 1 

 

 

图 7-8：EM67主控制板信号线接线图 1 



 

57(57) 
 

7.3.7 EM67主控制板信号线接线图 2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 7-9：EM67主控制板信号线接线图 2 
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7.3.8 主控制板布局图 

 

图 7-10：主控制板布局图 
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7.3.9 EM12主控制板布局图 

 

图 7-11：EM12主控制板布局图 
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7.3.10 EM67主控制板布局图 1 

 

图 7-12：EM67主控制板布局图 1 
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7.3.11 EM67主控制板布局图 2 

 

 

图 7-13：EM67主控制板布局图 2 


